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(57) Zusammenfassung: Beim Spritzgiessen von Spritzgussartikeln, auf denen eine Applikation, wie z. B. ein Etikett (1), ange- 
bracht ist, wird das Etikett (1) in einer Vorformeinrichtung (1 1) vorgeformt und durch ein Oberfuhrungswerkzeug (2) in die Spritz- 
giessmaschine Uberfuhrt, um die Taktzeit der Spritzgiessmaschine zu erhShen. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Spritzgussartikels, auf dessen Auflen- 
umfangsflache eine Applikation, z. B. ein Etikett angeordnet ist 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 2. 

Aus EP 802 032 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art zum Spritzgieflen eines 
Bechers mit einem Etikett auf dem AuBenumfang bekannt. Fig. 1 zeigt im Schritt a das Auf- 
nehmen eines Etiketts 1 mittels eine kegelstumpff&rmig gestalteten Oberfiihrungswerkzeugs 2 
von einem Etikettenstapel 1', wobei der auf dem AuBenumfang mit einer elektrisch leitenden 
Schicht und Vakuumbohrungen versehene Kegelstumpf unter Vakuumbeaufschlagung auf 
dem Etikett abgerollt wird, so dass sich das Etikett um den Umfang des Kegelstumpfs legt, 
wie dies in Schritt b wiedergegeben ist. Hierauf wird das Etikett im Schritt c in einen Form- 
hohlraum 3 eines SpritzgieBwerkzeugs 4 der SpritzgieBmaschine uberfiihrt, wobei nach dem 
Einfuhren des kegelstumpfformigen Oberfiihrungswerkzeugs in den Formhohlraum dieses 
derart mit Spannung beaufschlagt wird, dass das Etikett elektrostatisch aufgeladen und an der 
Innenumfangsflache des Formhohlraums durch die elektrostatische Aufladung festgehalten 
wird. Hierauf wird im Schritt d das Oberfuhrungswerkzeug aus dem Formhohlraum 3, in dem 
das Etikett 1 verbleibt, zuriickgefahren, worauf die Form geschlossen wird und der Spritz- 
gieBvorgang ausgefuhrt werden kann. 

Bei diesem bekannten Verfahren benotigt das Oberfuhrungswerkzeug zum Aufwickeln des 
Etiketts eine gewisse Zeit, bevor das Oberfuhrungswerkzeug in den Formhohlraum eingefah- 
ren werden kann, wahrend der SpritzgieBvorgang selbst relativ schnell ablauft. Deshalb muss 
die SpritzgieBform eine gewisse Zeit untatig bereit gehalten werden, wShrend das Etikett auf 
dem Oberfiihrungswerkzeug aufgewickelt und in den Formhohlraum ilberfiihrt wird. Durch 
diese langere Taktzeit des Aufhehmens und Aufwickeln des Etiketts mittels des Oberfiih- 
rungswerkzeugs gegenttber der Taktzeit der SpritzgieBmaschine kann deren Kapazitat nicht 
voll ausgenutzt werden. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs angegebenen Art so 
auszubilden, dass die Kapazitat der SpritzgieBmaschine besser ausgenutzt werden kann. Fer- 
ner soil eine Vorrichtung vorgeschlagen werden, mittels der eine Erhohung der Kapazitat der 
SpritzgieBmaschine erreichbar ist. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die Merkmale im kennzeichnenden 
Teil des Anspruchs 1 gelflst Dadurch, dass das Etikett vor dem Aufbringen auf dem Umfang 
des Oberfilhrungswerkzeugs in einer Vorformeinrichtung in die Form zum Einbringen in den 
Formhohlraum gebracht wird, kann das Oberfiihrungswerkzeug in schneller Taktfolge das 
Etikett aus der Vorformeinrichtung aufhehmen und in den Formhohlraum iiberfiihren, so dass 
wShrend des Oberfiihrens eines Etiketts aus der Vorformeinrichtung in den Formhohlraum 
des SpritzgieBwerkzeugs bereits ein weiteres Etikett in der Vorformeinrichtung vorgeformt 
und fllr die Obernahme durch das Oberfiihrungswerkzeug bereitgestellt werden kann. Durch 
die Zwischenschaltung eines Vorformvorganges des Etiketts kann insgesamt mit einer hohe- 
ren Taktfolge gearbeitet werden, die zu einer hohen Auslastung der SpritzgieBmaschine fiihrt. 

Die Aufgabe zur ErhShung der Kapazitat einer SpritzgieBmaschine wird durch eine Vorfor- 
meinrichtung gelSst, mittels der das Etikett vor dem Oberfiihren in den Formhohlraum vorge- 
formt wird, so dass es vom ttberfuhrungswerkzeug lediglich ubernommen und ohne Zeitver- 
lust in den Formhohlraum tiberfiihrt werden kann. 

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der Zeichnung nSher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 schematisch die einzelnen Schritte des Oberfiihrens eines Etiketts in den Formhohl- 
raum bei dem bekannten Verfahren, 

Fig. 2 in entsprechender Darstellung die Schrittfolge bei dem erfindungsgemSBen Verfah- 
ren mit einer Vorformeinrichtung, 

Fig. 3 eine Vorderansicht des Vorformblocks, und 

Fig. 4 schematisch einen StQtzkem in der Vorform 

Gegeniiber dem in Fig. 1 wiedergegebenen bekannten Verfahren, bei dem das Oberfiihrungs- 
werkzeug selbst das Etikett in die Gestalt bringt, in der es dann in den Formhohlraum 3 einge- 
fiihrt werden kann, wird bei dem erfindungsgemaflen Verfahren in einem gesonderten Schritt 
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das Etikett so vorgeformt, dass es vom Oberfuhrungswerkzeug lediglich ubernommen und in 
den Formhohlraum 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4 eingebracht werden kann. 

Fig. 2 zeigt schematisch diesen Verfahrensablauf. Zunachst wird ein Etikett 1 von einem bei- 
spielsweise mit Vakuum beaufschlagten Greifer 10 von einem Etikettenstapel l f aufgenom- 
men und mittels des Greifers 10 in Pfeilrichtung zu einer Vorformeinrichtung 11 Qberfiihrt, 
die eine kreissektorfSnnige Platte 12 aufweist, auf der kreisbogenformig FOhrungsbahnen 13 
ausgebildet sind, in denen nicht dargestellte, mit Vakuum beaufschlagbare Greifer verschieb- 
bar gefuhrt sind, die das Etikett 1 von dem Greifer 10 ubernehmen und zu einem Formblock 
14 fuhren, dessen Vorformhohlraum 15 dem Formhohlraum 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4 
entspricht. Der Formblock 14 ist angrenzend an die FOhrungsbahnen 13 mit einem in Achs- 
richtung des Verformhohlraums 15 verlaufenden Schlitz 16 versehen, durch den das Etikett in 
den Vorformhohlraum 15 eingefuhrt wird, in dem es sich langs der kegelstumpfformigen In- 
nenumfangswand anlegt. Sobald das Etikett auf dem Innenumfang des Vorformhohlraums 15 
positioniert ist, wird das kegelstumpfformige Oberfuhrungswerkzeug 2 in den Vorformhohl- 
raum 15 eingefahren, worauf durch Vakuumbeaufschlagung des Oberfiihrungswerkzeugs 2 
das Etikett Qbernommen und in den Formhohlraum 3 des SpritzgieBwerkzeugs 4 tiberfiihrt 
wird. Die Bohrungen und Leitungen an dem Oberfuhrungswerkzeug 2 filr die Vakuumbeauf- 
schlagung sind in Fig. 2 nicht dargestellt. 

Wahrend das vorgeformte Etikett mittels des Oberfiihrungswerkzeugs 2 von der Vorformein- 
richtung 1 1 zum Formhohlraum 3 der SpritzgieBmaschine tiberfiihrt wird, kann bereits ein 
weiteres Etikett vom Stapel 1* abgenommen und in die Vorformeinrichtung 1 1 tiberfiihrt wer- 
den, so dass nach dem SchlieBen der SpritzgieBform 4 und dem SpritzgieBvorgang bereits ein 
weiteres vorgeformtes Etikett filr das Oberfuhrungswerkzeug 2 bereitgestelit ist und insge- 
samt mit einer hohen Taktfolge gearbeitet werden kann. 

Damit das Etikett 1 in die einem kegelstumpffSrmigen Becher entsprechende Form vorge- 
formt werden kann, wird das als Ausschnitt eines Kreisringsektors zugeschnittene Etikett 1 
auf einer Kreisbogenbahn urn einen Kreismittelpunkt 17 bewegt, wobei der Radius der Fuh- 
rungsbahn 13 dem Radius der Krtimmung des Etiketts entspricht. Mit anderen Worten stellt 
das Etikett 1 auf der kreisbogenformigen Fuhrungsbahn 13 eine Abwicklung des Innenum- 
fangs des Vorformhohlraums 15 dar. 
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Damit das Etikett beim Einfiihren in den Schlitz 16 des Formblocks 14 sich an den Innenum- 
fang des Vorfonnhohlrauras 15 anlegt, kann ein in Fig. 2 nicht dargestelltes Fiihrungsblech 
am Schlitz 16 vorgesehen sein, das als Fiihrung fur das Etikett dient. Die Filhrungsbahn 13 
kann sich bis zum Schlitz 16 erstrecken und gegebenenfalls auch um den Innenumfang des 
Vorformhohlraums, um das Aufwickeln des Etiketts durch die in der FOhrungsbahn gefiihrten 
Greifer zu begunstigen bzw. sicher zu stellen. 

Auch ist es moglich, den Schlitz 16 gekriimmt auszugestalten, so dass er etwa tangential zur 
Innenumfangswand des Vorformhohlraums 15 in diesen miindet, um das Anlegen des Etiketts 
an der Innenwand des Vorformhohlraums zu begiinstigen. Fig. 3 zeigt als Beispiel einen der- 
ail gekriimmten Einfiihrschlitz 16 in einer Ansicht des Vorformhohlraums 15 von der Seite 
des Eingriffs des Cfberfuhrungswerkzeugs 2. 

Anstelle der beschriebenen Vorformeinrichtung 1 1 k6nnen in Abhangigkeit von einer anderen 
Gestalt eines Spritzgussartikeis auch andere Vorformeinrichtungen vorgesehen werden. Ent- 
sprechend kann die Zwischenschaltung einer Vorformeinrichtung auch bei der Herstellung 
eines anders gestalteten SpritzguBartikels vorgesehen werden, auf dessen Auflenseite ein Eti- 
kett oder eine andere Applikation anzubringen ist 

Wenn beispielsweise groBere Spritzgussartikel wie Eimer oder Spritzgussartikel mit einer 
groBen SeitenlSnge, beispielsweise bei einem etwa rechteckigen Behalter, vorgesehen werden, 
ist es zweckmafiig, den Vorformvorgang durch eine Hilfseinrichtung zu unterstutzen. 

Fig. 4 zeigt einen Fonnblock 14' mit einem etwa rechteckigen Vorformhohlraum 15'. Langs 
einer LSngsseite des Vorformhohlraums miindet der Schlitz 16 zum Einfiihren des Etiketts 1. 
Damit das Etikett 1 lSngs der engen Radien an den Ecken und ttber die grSBeren Seitenlangen 
des Vorformhohlraums besser gefiihrt wird, ist ein Sttttzkern 18 vorgesehen, der nur wahrend 
des Vorfonnvorgangs in den Vorformhohlraum 15' eingesetzt wird. Hierdurch wird langs des 
Umfangs des Vorformhohlraums 1 5' ein Spalt gebildet, durch den das Etikett 1 gefiihrt wird. 

Der Stiitzkern 18 kann mittels eines nicht dargestellten Greifers in die Vorform eingefiihrt 
und nach dem Vorformvorgang wieder herausgenommen werden, damit das Oberfiihrungs- 
werkzeug 2 zur Aufiiahme des vorgeformten Etiketts eingreifen kann. Hierbei kann der Stutz- 
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kem 18 von der einen oder anderen Seite der auf beiden Seiten offenen Vorform ein- und 
ausgefahren werden. 

Fig. 4 zeigt Saugeinrichtungen 19, beispielsweise Bohrungen, die mit Vakuum beaufcchlagt 
werden, die wenigstens teilweise um den Umfang des Vorformhohlraums 15' angeordnet sind. 
Nach dem Vorformen und Entfemen des StUtzkems 18 kann durch diese Saugeinrichtun- 
gen 19 das Etikett eng an der Vorform anliegend gehalten werden. Solche Saugeinrichtun- 
gen 19 kSnnen beispielsweise nur auf den langen Seiten und insbesondere an den engen Radi- 
en des Vorformhohlraums 15' in Verbindung mit einem Stiitzkern 18 oder auch ohne einen 
Stiltzkern 18 vorgesehen sein. 



Es konnen auch in anderer Weise vorgeformte Applikationen bzw. Etiketten in bereits vorge- 
formtem Zustand in die Vorform 14, 15 eingesetzt und dann von dem Uberfuhrungswerkzeug 
2 in den Formhohlraum 3 des SpritzgieBwerkzeugs uberfUhrt werden. Auf diese Weise wird 
eine ErhOhung der Taktzeit der SpritzgieBmaschine erreicht. 
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Anspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Spritzgussartikels, beispielsweise eines Bechers, auf 
dessen AuBenumfang einer Applikation wie z. B. ein Etikett angeordnet ist, umfassend 
die folgenden Schritte 

Bereitstellen einer SpritzgieBform (4) mit zwei Formhalften, die im geschlos- 
senen Zustand einen Formhohlraum (3) entsprechend der Gestalt des herzu- 
stellenden Artikels bilden, 

Aufbringen des Etiketts ( 1 ) auf einem Oberfuhrungswerkzeug (2), 
Oberfuhren des Etiketts in den Formhohlraum (4) der einen Fonnhalfte mittels 
des Oberfuhrungswerkzeugs, 

worauf nach dem Positionieren des Etiketts im Formhohlraum (3) das Oberfiih- 
rungswerkzeug (2) aus dem Formhohlraum (3) herausbewegt wird und die 
Formhalften zum SpritzgieBen geschlossen werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Etikett (1) vor dem Aufbringen auf dem Oberfiihrungswerkzeug (2) in 
einer Vorformeinrichtung (11) in die Gestalt zum Einbringen in den Formhohl- 
raum (3) vorgeformt wird und 

aus der Vorformeinrichtung (11) mittels des Oberfuhrungswerkzeugs (2) in den 
Formhohlraum (3) uberfuhrt wird. 

2. Vorrichtung zum Herstellen eines Spritzgussartikels, beispielsweise eines Bechers, auf 
dessen AuBenumfang eine Applikation, z. B. ein Etikett, angeordnet ist, umfassend 

eine SpritzgieBform (4) mit zwei Formhalften, die im geschlossenen Zustand 
einen Formhohlraum (3) entsprechend der Gestalt des herzustellenden Artikels 
bilden, und 

ein Oberfiihrungswerkzeug (2), mittels dem das Etikett in den Formhohl- 
raum (3) einer Formh&lfte (4) uberfuhrbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass eine Vorfonneinrichtung (1 1) vorgesehen ist, in der das Etikett (1) im 
Wesentlichen in die Gestalt vorgeformt wird, in der das Etikett in den Form- 
hohlraum (3) einer Formhaifte einzusetzen ist, 

wobei das Oberfiihrungswerkzeug (2) das vorgeformte Etikett aus der Vorfor- 
meinrichtung (1 1) aufhimmt und zur SpritzgieBform (4) uberfuhrt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, umfassend eine FOhrungsbahn (13), langs der wenig- 
stens ein Greifer fur das Etikett gefiihrt ist, und einen Formblock (14) mit einem Vor- 
formhohlraum (15), der dem Fonnhohlraum (3) des SpritzgieBwerkzeugs (4) ent- 
spricht, wobei in dem Formblock (14) ein Schlitz (16) nahe der FUhmngsbahn (13) zur 
Aufiiahme des Etiketts (1) ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der die FOhrungsbahn (13) kreisbogenfiinnig ge- 
krilmmt und der Vorformhohlraum (15) kegelstumpfformig ausgebildet ist, wobei der 
Radius der Kriimmung der FOhrungsbahn (13) auf der Seite des kleinsten Durchmes- 
sers des Vorformhohlraums (15) liegt 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 bis 4, wobei ein Stutzkern (18) in den Vorform- 
hohlraum (15 1 ) zum FQhren des Etiketts (1) beim Vorformen einsetzbar ist. 

6. Vorrichtung nach den AnsprOchen 2 bis 5, wobei wenigstens teilweise auf dem Innen- 
umfang des Vorformhohlraums (15*) Saugeinrichtungen (19) zum Halten des Etiketts 
(1) in der vorgeformten Gestalt vorgesehen sind. 
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* Besondere Kalegorien von angegebenen VeroWenllichungen 

*A' Veroftemfichung, die den atkjemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicnt ats oesonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E* Slteres Ookumeni, das|edoch erst am Oder nach dem Internationale n 
Anmelde datum verof fenllichl worden tsi 

*L* Ver6flenllicrturtg, die geekjnet ist. einen Priorttfltsanspruch zweilethafl er- 
scheinen zu lassen. Oder durch die das Ver&tteniOchu ngsdalum einer 
anderen Im Recherchenberichl genannten Verdffenlfchung belegt werden 
soil Oder die a us elnem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

'O* VarotfanlUchung, die sich aul eine rnundliche Oftenbarung. 

eine Benutzung. eina AussteBung oder andere MaBnahmen bezteht 
'P* VeroftemOchung. die vor dem hternationaien Anmelde datum, aber nach 

dem beanspruchten PriorQaisdamm ver6flentBcht worden ist 



*T* Spatere Verdflenilichung. die nach dem inlemationalen Anmektedaium 
Oder dem Priorttatsdatum veroftentlicht worden tsl und m9 der 
Anmeldung nicht kolBdierl, sondem nur zum Verstfindnis des der 
Erflndung zugrundellegenden Prtnzlps Oder der thr zugrundellegenden 
Theorie angegeben ist 

'X* Veroftentnchung 
kann allein aufg 
ertinderischer T3tigkefl 

*Y a Veroffenulchung von besonderer Bedeutung; die beanspnichte Erfindung 
kann nicht ats aut ertinderischer Taitgkeit beruhend belrachtel 
werden. wenn die Veroflentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Vertffenltfchungen diese; Kategorie in Verbindung gebrachi wird und 
diese Verbindung fur einen Facnmann naheJIegendlsl 

'&' VerfiflenrJ chung. die MitgSed derseCben PatenttamSe tel 



rytf l«j 1 1 mo* 

ng von besonderer Bedeutung; (fie beanspnichte Erflndung 
uf grund dteser Ver6ffent0chung nicht ais neu Oder auJ 
r Tdtigkeil beruhend belrachtel werden 
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